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Abstract of DE1 0140873 

The module includes a lining panel(2) with a flexible or semi-rigid foam panel(7) and a rigid support 
layer(15) on the rear side. An intermediate layer(10) between the foam and support layers acts as a 
barrier layer to protect the foam as the rigid carrier is molded onto the foam. An Independent claim is 
also included for a process for manufacturing the module in which a panel of flexible or semi-rigid foam 
(7) is molded and covered with a intermediate layer before a rigid support(15) is molded onto the rear 
face of the latter. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Innenausstattungsmodul zum Einbau in ein Fahrzeug und Verfahren zum Herstellen desselben 

® Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Innen- 
ausstattungsmodul und ein Verfahren zu schaffen, mit 

dem ein Innenausstattungsmodul je nach Formgestal- 

tung moglichst einfach herzustellen ist, wobei eine mog- 

lichst gute Oberflachenqualitat und die gewunschte 

Weichheit einer Verkleidung trotz eines stabilen Aufbaus 

des Moduls gewahrleistet sein soil. Erfindungsgemafc 

wird dies mit einem Innenausstattungsmodul zum Einbau 

in ein Fahrzeug gelost, welches eine Verkleidung mit wei- 

chem oder halbhartem Schaummaterial und einem Hart- 

stofftrager aufweist, welcher wenigstens an der Ruckseite 

der Verkleidung vorgesehen ist und die Verkleidung un- 

tersutzt, wobei zwischen dem Hartstofftrager und der Ver- 
kleidung eine Zwischenschlcht vorgesehen ist, und die 

Verkleidung ein in Form geschaumtes Formelement ist, 

wobei die Zwischenschicht als Barriereschicht ausgebil- 

det ist, gegen welche der Hartstofftrager angeformt ist. 
^ Entsprechend wird ein Herstellungsverfahren vorgeschla- 
^ gen, bei welchem eine Verkleidung aus weichem oder 

halbhartem Schaummaterial mit einer Zwischenschicht 
CO versehen wird, an die ein Hartstofftrager ruckseitig ange- 
^ formt wird, wobei das Schaummaterial in Verkleidungs- 
00 form zu einem Formelement geschaumt wird und an- 
© schlieSend der Hartstofftrager gegen die als Barriere- 
^ schicht ausgebildete Zwischenschicht angeschaumt wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Innenausstattungsmodul 
zum Einbau in ein Fahrzeug und cin Vcrfahren zum Herstel- 
len eines solchen Innenausstattungsmoduls. Solche Module 
sind bei spiels weise aus dem Automobilbau ais Innenver- 
kleidungselemente von Tiiren bekannt. Sie sind iiberwie- 
gend aus Kunststoff gefertigt und werden von innen an einer 
Fahrzeugtiir befestigt, wobei in der Regel ein harter Kunst- 
stofftrager vorgesehen ist, an dem ein oder mehrere Verklei- 
dungselemente innenseitig angebracht sind. Solche Verklei- 
dungselemente konnen z. B. eine weich gestaltete, mit ei- 
nem kaschierenden Material iiberspannte Flache, eine Arm- 
auflage oder eine Bru stung am untercn Rand einer Fenster- 
offnung sein. 

[0002] Aus dem Fahrzeugbau ist es bekannt, die weichen 
Elemente, wie z. B. die Briistung, aus einem Polyurethan- 
Schnittschaum vorgegebener Form zu fertigen, der an der 
Vorderseite mit einem Dekor, wie Textil, Leder oder Kunst- 
leder, bezogen oder beklebt wird. An der Ruckseite wird 
eine PUR-Folienhaut angeklebt. Solche vorgefertigten wei- 
chen Verkleidungselemente konnen von Firmen als Bahnen- 
ware bezogen werden. 

[0003] Zum Herstellen eines kompletten Ausstattungsmo- 
duls wird das vorgeformte weiche Verkleidungselement in 
ein Werkzeug eingelegt und riickseitig gegen die Folienhaut 
als Zwischenschicht mit einem Hartschaum versehen, der 
dem Modul die stabile Form verleiht. Die Verkleidung aus 
PUR-Schnittschaum bleibt hingegen fur die Fahrzeuginsas- 
sen angenehm weich. 

[0004] Solche Ausstattungsmodule wurden zahlreich ein- 
gesetzt. In der Praxis wird jedoch angestrebt, solche Module 
von der Form und von der Fertigungstechnik her moglichst 
einfach herzustellen. 

[0005] Versuche, einen weichen Formschaum einer Brii- 
stung hart zu hinterschaurnen, waren bi slang nicht erfolg- 
reich, da die letztendlich fertigen Produkte an der Oberfla- 
che unansehnlich und damit unverkauflich waren. 
[0006] Bei einem anderen Verfahren des Standes der 
Technik zum Herstellen eines Innenausstattungsmoduls 
wird ein Dekormaterial in einer Form tiefgezogen und an- 
schlieBend mit einem Schaum weich hinterschaumt, wel- 
cher als weicher Formschaum den weichen Teil einer Brii- 
stung bildet. Separat dazu wird ein Hartstofftrager aus 
Spritzguss vorgeformt, z. B. aus Polypropylen (PP) oder 
ABS-Kunststoff. Der Hartstofftrager wird als Formteil an 
die Ruckseite des vorgeformten weichen Briistungsteils ge- 
klebt. Dabei miissen die Formen des Formschaums und des 
Hartstofftragers prazise zueinander passen, um mit hinrei- 
chender Gute miteinander verklebt werden zu konnen. 
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein In- 
nenausstattungsmodul und ein Verfahren zu schaffen, mit 
dem Innenausstattungsmodule je nach Formgestaltung mog- 
lichst einfach herzustellen sind, wobei eine moglichst gute 
Oberflachenqualitat und die gewiinschte Weichheit einer 
Verkleidung trotz eines stabilen Aufbaus des Moduls ge- 
wahrleistet sein soil. 

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB gelost mit 
einem Innenausstattungsmodul zum Einbau in ein Fahrzeug, 
welches eine Verkleidung mit weichem oder halbhartem 
Schaummaterial und einen Hartstofftrager aufweist, weicher 
wenigstens an der Ruckseite der Verkleidung vorgesehen ist 
und die Verkleidung unterstutzt, wobei zwischen dem Hart- 
stofftrager und der Verkleidung eine Zwischenschicht vor- 
gesehen ist, und die Verkleidung ein in Form geschaumtes 
Formelement ist, wobei die Zwischenschicht als Barriere- 
schicht ausgebildet ist, gegen weiche der Hartstofftrager an- 
geformt ist. 
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[0009] Damit kann die Verkleidung unmittelbar der ge- 
wunschten Endform entsprechend als Vorelement gefertigt 
werden. Die Zwischenschicht ist als Barriereschicht ausge- 
bildet und dient zum einen als Verbindung zwischen dem 

5 Hartstofftrager und dem Formelement und zum anderen als 
Widerstand beim Anformen des Hartstofftragers. Dadurch 
wird das geschaumte Formelement geschutzt. 
[0010] Wahrend man bisher annahm, dass ein weiches 
oder halbhartes in Form geschaumtes Schaummaterial nicht 

10 mit einem Hartstofftrager hinterformt werden kann, ermog- 
licht die Barriereschicht das Anformen ohne merkbare Qua- 
litatsverluste des inneren Aufbaus des weichen oder halb- 
harten Schaummaterials bzw. seiner Oberflache zum Fahr- 
gastinnenraum. Obgleich das Formelement durch das Vor- 

15 schaumen in der Form unterschiedliche Wandstarken und 
Dichten aufweisen kann, ermoglicht die Barriereschicht das 
Anformen des Hartstofftragers . 

[0011] Es wird vorgeschlagen, dass die Barriereschicht 
ein stabiles vorgeformtes Profilteil ist. 

20 [0012] Besonders einfach kann die Barriereschicht herge- 
stellt werden, wenn sie ein tiefgezogenes Profilteil ist. 
[0013] GemaB einer speziellen Ausfuhrungsform kann die 
Barriereschicht im Herstellungsschritt mit der Verkleidung 
zusammen daran angeformt sein. Damit erreicht man eine 

25 sehr gute Verbindung der Barriereschicht zu der Verklei- 
dung, die beim Anformen des Hartstofftragers ausreichend 
widerstandsfahig ist und das geschaumte Formelement der 
Verkleidung schutzt. 

[0014] Als besonders giinstige Materialien kann die Bar- 
30 riereschicht aus ABS-, PVC-ABS-, Polyurethan- oder Poly- 
propylen-Kunststoff bestehen. Als sehr geeignet hat sich 
insbesondere ABS-Kunststoff erwiesen. 
[0015] Es wird vorgeschlagen, dass der Hartstofftrager ein 
mit einem Fullstoff verstarktes Material ist. Die verstarkten 
35 Materialien haben eine besonders hohe Steifigkeit, die ins- 
besondere giinstig flir das Crash verhalten ist. Zudem wird 
eine gewisse Elastizitat ermoglicht, die einem verfriihten 
Spiittem des Materials entgegenwirkt. Als Fiillstoff e kon- 
nen Verstarkungen in Form von Fasern, Faserpartikeln oder 
40 Pulver zum Einsatz kommen. 

[0016] Als mogliche Ausfuhrungsform kann der Hart- 
stofftrager ein Hartschaumtrager, insbesondere aus PUR- 
Schaum, sein, der gegen die Barriereschicht angeschaurnt 
ist. 

45 [0017] GemaB einer weiteren Ausgestaltung kann der 
Hartstofftrager ein GieB-, Spritz- oder Press teil sein, das 
beim Formgebungsvorgang an die Barriereschicht ange- 
formt ist. 

[0018] In besonderer Weise kann das Schaummaterial der 
50 Verkleidung an die Barriereschicht angeschaurnt sein. Da- 
mit ergibt sich eine besonders gute Verbindung der Verklei- 
dung zu der Barriereschicht. 

[0019] Vorzugsweise kann die Verkleidung wenigstens an 
der der Barriereschicht abgewandten Seite mit einer Dekor- 

55 schicht aus thermoplastischem Polyolefin, Polyurethan, Po- 
lyvinylchlorid (PVC), textilem Flachengewebe, Leder oder 
Kunstleder versehen sein. Diese Materialien eignen sich 
zum Herstellen einer guten Oberflachenschicht, sei es als 
Folienmaterial, oder als Kunststoffpulver, in einem soge- 

60 nannten "Slush "-Verfahren, das in ein separates Werkzeug 
eingebracht wird und beim Formvorgang die Narbung des 
Werkzeugs annimmt. Besonders PVC hat sich als Slush-Ma- 
terial bewahrt. 

[0020] Wahlweise kann das Schaummaterial der Verklei- 
65 dung an der der Barriereschicht abgewandten Seite gegen 
eine Dekorschicht angeschaurnt sein. Dadurch entsteht eine 
gute Verbindung des Schaummaterials mit der Dekorschicht 
und es ist trotzdem eine ausreichend gute Oberflachenquali- 
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tat der Dekorschicht gewahrleistet. 

[0021] GemaB einer besonderen Ausfuhrungsform kann 
sich ausgehend von der Verkleidung angrenzend eine Deck- 
schicht erstrecken, wobei die Verkleidung und die Deck- 
schicht riickseitig mit dern HartstofFtrager einstiickig hinter- 
formt sind. Der Hartstofftrager bildet eine harte, stabile Ver- 
bindung von Verkleidung und Deckschicht. Dies ist insbe- 
sondere giinstig fur das Crash verhalten des Ausstattungsmo- 
duls in einem Fahrzeug. Femer kann das einstiickige Hinter- 
formen von Verkleidung und Deckschicht in einem Arbeits- 
schritt erreicht werden. 

[0022] Als Variante der Erfindung kann die Deckschicht 
langs einer Trennfuge fortlaufend mit der Verkleidung oder 
der Barriereschicht verschweiBt oder verklebt sein. Die fort- 
laufende VerschweiBung oder Verklebung ergibt eine dichte 
Verbindung zwischen Deckschicht und Verkleidung bzw. 
Barriereschicht, so dass sie von dem Hartschaum einseitig 
hinterschaumt werden konnen. Dies gewahrleistet zudem 
eine sichere Positionierung von Deckschicht und Verklei- 
dung zueinander. 

[0023] Es ist besonders giinstig, wenn die Deckschicht mit 
der Dekorschicht verschweiBt oder verklebt ist. Beide 
Schichten sind in der Regel Sichtflachen, die zum Erreichen 
eines einheitlichen Aussehens aus ahnlichem Material be- 
stehen, so dass die Schichten gut miteinander verbunden 
werden konnen. 

[0024] Vorzugsweise kann die Deckschicht tiefgezogen 
sein. Durch das Tlefziehen erhalt die Deckschicht cine 
Form, welcher sich der anzuformende Hartstoff anpasst. 
[0025] In besonderer Weise kann die Deckschicht eine 
PVC-Schaumfolie, thermoplastische Polyolefin-Folie, 
PUR-Folie oder Kunstleder sein. 

[0026] Die erfindungsgemaBe Aufgabe wird ferner gelost 
mit einem Verfahren zum Herstellen eines Innenausstat- 
tungsmoduls, bei welchem eine Verkleidung aus weichem 
oder halbhartem Schaummaterial mit einer Zwischenschicht 
versehen wird, an die ein HartstofFtrager riickseitig ange- 
formt wird, wobei das Schaummaterial in Verkleidungsform 
zu einem Formelement geschaumt wird und anschlieBend 
der HartstofFtrager gegen die als Barriereschicht ausgebil- 
dete Zwischenschicht angeformt wird. 
[0027] Dabei kann das Formelement bereits in die fur die 
Verkleidung notwendige Form vorgeschaumt werden, gege- 
benenfalls bereits gegen die Barriereschicht. Das Formele- 
ment mit der Barriereschicht wird dann mit Hartstoff hinter- 
formt, so dass der HartstofFtrager gegen die Barriereschicht 
riickseitig angeformt wird. Beim Anformen dient die Barrie- 
reschicht als Widcrlager und Grenzschicht fur den Hartstoff. 
Trotzdem ergibt der Hartstoff gegen die Barriereschicht eine 
dauerhaft zuverlassige Verbindung zu der Verkleidung. 
[0028] Denkbar kann die Barriereschicht als stabiles Pro- 
filteil vorgeformt und beim Schaumen des Formelements in 
einem Schritt mit diesem verbunden werden. Damit kann 
die Barriereschicht schon beim Schaumen des Formele- 
ments als Formgebungsmittel fur das Formelement dienen, 
wenigstens an einer Seite. 

[0029] Vorzugsweise kann die Barriereschicht tiefgezo- 
gen werden. 

[0030] Wahlweise kann die Barriereschicht aus ABS-, 
PVC-ABS-, PUR- oder PP-Kunststoff bestehen. Grundsatz- 
lich sind auch andere Kunststoffe fur die Barriereschicht ge- 
eignet. 

[0031] GemaB einer besonderen Ausfiihrungsform kann 
in einem Schritt mit dem Schaumen des Formelements we- 
nigstens an der der Barriereschicht abgewandten Seite eine 
Dekorschicht angeformt werden. Daniit kann z. B. in einem 
Werkzeug das Formelement geformt werden und die Dekor- 
schicht damit verbunden werden. Die Dekorschicht kann 
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wahlweise in einem eigenen Werkzeug vorgefertigt werden, 
z. B. in einem sogenannten Slush- Verfahren. Dabei wird das 
Dekormaterial als Kunststoffpulver in das Werkzeug einge- 
bracht und dann durch SchlieBen des Werkzeugs vorge- 
5 formt. Ein anderes Herstellungs verfahren ist z. B. das Vor- 
fertigen einer KunststofFFolie. Die Dekorschicht wird an- 
schlieBend in ein wei teres Werkzeug eingelegt, in welcher 
der Schaumeintrag fur das Formelement auf dieses Material 
erfolgt und beim SchlieBen des Werkzeugs die Dekorschicht 
to mit dem Formelement verbunden und das Formelement aus- 
geformt wird. 

[0032] Als mogliche Materialien kann die Dekorschicht 
aus einem thermoplastischen Polyolefin, Polyurethan, Poly- 
vinylchlorid, textilem Flachengewebe, Leder oder Kunstle- 

15 der hergestellt werden. 

[0033] Vorzugsweise kann die Verkleidung vor dem An- 
formen des HartstofFtragers mit einer Deckschicht langs ei- 
ner Trennfuge fortlaufend verschweiBt oder verklebt werden 
und anschlieBend der Hartstofftrager riickseitig einstiickig 

20 angeformt werden. Das VerschweiBen oder Verkleben sorgt 
fur eine korrekte Positionierung von Verkleidung und Deck- 
schicht zueinander und ist zugleich eine wirksame Abdich- 
tung der Trennfuge fur das nachfolgende Anformen des 
HartstofFes, der somit auf der Ruckseite verbleibt und Deck- 

25 schicht und Verkleidung einstiickig miteinander verbindend 
hinterforrnt. 

[0034] Eine besonders gute SchweiB verbindung entsteht, 
wenn die Deckschicht aus PVC-Schaum, thermoplasti- 
schem Polyolefin, PUR oder Kunstleder hergestellt wird und 
30 mit einer Dekorschicht der Verkleidung verschweiBt oder 
verklebt wird. 

[0035] GemaB einer speziellen Ausfiihrungsform der Er- 
findung kann der Hartstofftrager durch Schaumen, Spritzen, 
GieBen oder Pressen angeformt werden. 
35 [0036] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt und wird nachstehend erlautert. Es 
zeigen: 

[0037] Fig. 1 eine gerade Draufsicht auf ein erfindungsgc- 
maBes Innenausstattungsmodul, 

40 [0038] Fig. 2 einen Langsschnitt durch das Innenausstat- 
tungsmodul von Fig, 1 langs der Schnittlinie H-II in Fig. 1. 
[0039] In Fig. 1 ist eine gerade Draufsicht auf die Vorder- 
seite 8 eines crfindungsgemaBen Innenausstattungsmoduls 1 
dargestellt. Sie weist im oberen Bereich eine Verkleidung 2 

45 und darunter angesetzt eine Deckschicht 3 auf. Das Modul 1 
ist von der Form her so zugeschnitten, dass es an eine Bei- 
fahrertur eines Fahrzeugs, beispielsweise eines Vans innen 
angesetzt werden kann. Die Verkleidung 2 ist als Brustung 
ausgebiidet, die im eingebauten Zustand etwa mit der Unter- 

50 kante der Fensteroffnung abschiieBt und somit als Armauf- 
lage dienen kann. 

[0040] Die Deckschicht hat zwei Offnungen 4, 5, von de- 
nen die Offnung 4 beispielsweise fiir das Einsetzen eines 
Turoffners und die Offnung 5 zum Anbringen eines Ablage- 

55 fachs dient. Die Verkleidung 2 und die Deckschicht 3 gren- 
zen langs einer Trennfuge 6 aneinander. 
[0041] In Fig. 2 ist ein Vertikalschnitt durch das Modul 1 
von Fig. 1 dargestellt. Die Verkleidung 2 hat einen Korper 
aus weichem oder halbhartem Schaummaterial 7 und ist im 

60 Querschnitt etwa C-formig ausgebiidet. Das Schaummate- 
rial ist ein weicher oder halbharter Polyurethan (PUR)- 
Schaum. 

[0042] An seiner Vorderseite 8 ist das Schaummaterial 7 
mit einer Dekorschicht 9 uberzogen, die etwa folienartig 
65 ausgebiidet ist und aus Polyvinylchlorid (PVC) besteht. Die 
Dekorschicht 9 hat eine zum Fahrzeuginneren hin sichtbare 
Narbung. 

[0043] An seiner Ruckseite 13 ist die Verkleidung 2 mit 
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einer stabilen Barriereschicht 10 versehen, die als hartes, 
vorgeformtes, tiefgezogenes Profilteil ausgebildet ist. Die 
Dekorschicht 9 erstreckt sich so weit urn die Vorderseite 8, 
dass sie an Endkanten 11 etwa an die Barriereschicht 10 
grenzt. 

[0044] Die Barriereschicht ist aus ABS-, PVC-ABS-, 
PUR-, Polypropylen-Kunststoff oder einem anderen Kunst- 
stoff geformt. 

[0045] Das Schaummaterial 7 ist in einer Form gegen die 
Dekorschicht 9 und gegen die Barriereschicht 10 ange- to 
schaumt, so dass sich eine formschliissige Verbindung er- 
gibt. 

[0046] Die Deckschicht 3 ist eine PVC-Schaumfolie und 
ist langs der Trennfuge 6 mit der Verkleidung 2 bzw. der De- 
korschicht 9 verschweiBt. Die SchweiBstelle 12 erstreckt 15 
sich fortlaufend langs der Trennfuge 6 und bildet eine Dich- 
tung zwischen den beiden Teilen, so dass die Vorderseite 8 
zur Ruckseite 13 hin abgedichtet ist. Zu diesem Zweck ist 
die Deckschicht 3 im Bereich der Trennfuge 6 etwa flansch- 
artig ausgeformt und verlauft etwa parallel zu einern unteren 20 
Rand 14 der Verkleidung 2. 

[0047] Das Modul 1 ist riickseitig iiber seine Hone mit ei- 
nem Hartschaumtrager 15 aus faserverstarktem oder mit ei- 
nem Fullstoff versehenen Polyurethanschaum hinter- 
schaumt. Der Hartschaumtrager 15 wird beim Anschaumen 25 
formschliissig mit der Barriereschicht 10 und der Deck- 
schicht 3 verbunden und erstreckt sich auch um den Bereich 
der Trennfuge 6 mit der SchweiBstelle 12. 
[0048] Im foigenden wird das erfindungsgemaBe Herstel- 
lungsverfahren zum Fertigen eines Moduls 1 naher be- 30 
schrieben. 

[0049] Die Barriereschicht 10 wird in einem ersten Schritt 
separat durch Tiefziehen als Profilteil hergestellt und erhalt 
dadurch eine harte, stabile Form. 

[0050] Die Dekorschicht 9 wird in einem separaten Schritt 35 
vorgeformt, z. B. in einem sogenanntes Slush- Verfahren, bei 
welchem ein Kunststoffpulver in eine Werkzeugform einge- 
bracht wird und unter Hitze und Druckeinwirkung zur De- 
korschicht geformt wird. Dabei nimmt die Dekorschicht die 
Narbung des Werkzeugs an. 40 
[0051] In einem dritten Schritt wird in die untere Halfte ei- 
nes Werkzeugs die Dekorschicht 9 eingebracht. In die obere 
Halfte des Werkzeugs wird die Barriereschicht 10 eingelegt 
und anschlieBend das PUR-Schaummaterial fur den eigent- 
lichen Verkleidungskorper eingebracht. Nach dem Schlie- 45 
Ben des Werkzeugs werden Temperaturen von 30° bis 70°C 
angewendet. Als Ergebnis erhalt man eine zur Vorderseite 
weiche Verkleidung und eine attraktiv aussehende Dekor- 
schicht 9, einen weichen Verkleidungskorper als Formteil 
mit einer harten stabilen Unterstutzung durch die ruckseitige 50 
Barriereschicht 10. 

[0052] In einem vierten Schritt wird die Deckschicht sepa- 
rat in einem Werkzeug tiefgezogen und anschlieBend an die 
Verkleidung 2 langs der Trennfuge 6 angesetzt und langs der 
Trennfuge verschweiBt. 55 
[0053] Der hergestellte Verbund aus Verkleidung 2 und 
Deckschicht 3 wird in einem funftem Schritt in ein weiteres 
Werkzeug eingelegt und an der Ruckseite einstuckig mit 
dem PUR-Hartschaum des Hartschaumtragers 15 hinter- 
schaumt. Gegebenenfalls werden vorher zusatzliche Haltee- 60 
lemente in das Werkzeug eingelegt, weiche zum Anbringen 
des Moduls 1 an dem Fahrzeugkorper dienen. 
[0054] Als Alternative der geschilderten Erfindung kann 
die Barriereschicht auch erst beim Formen des Formteils zu 
einem Profilteil geformt werden. Sie kann dann an Stelle des 65 
geschilderten ersten Schritts z. B. als flexible Folie in dem 
dritten Schritt in eine Werkzeughalfte eingelegt werden. Die 
Fixierung erfolgt dann beispielsweise durch Anlegen von 



Vakuum an jener Werkzeughalfte. Die Formgebung erfolgt 
dann nach dem Schaumeintrag in das Werkzeug zusammen 
mit dem Formen des Formteils. Auch dabei wird die Barrie- 
reschicht 10 zu einem stabilen Profilteil und ist mit dem 
Formteil dauerhaft verbunden. 

Patentanspriiche 

1. Innenausstattungsmodul (1) zum Einbau in ein 
Fahrzeug, welches eine Verkleidung (2) mit weichem 
oder halbhartem Schaummaterial und einen Hartstoff- 
trager (15) aufweist, welcher wenigstens an der Ruck- 
seite der Verkleidung (2) vorgesehen die Verkleidung 
(2) untersttitzt, wobei zwischen dem Harts to fftragcr 
(15) und der Verkleidung (2) eine Zwischenschicht 
vorgesehen ist, und die Verkleidung (2) ein in Form ge- 
schaumtes Formelement ist, wobei die Zwischen- 
schicht als Barriereschicht (10) ausgebildet ist, gegen 
weichen der Hartstofftrager (15) angeformt ist. 

2. Modul nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Barriereschicht (10) ein stabiles vorgeformtes 
Profilteil ist. 

3. Modul nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Barriereschicht (10) ein tiefgezoge- 
nes Profilteil ist. 

4. Modul nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Barriere- 
schicht (10) im Herstellungsschritt mit der Verkleidung 
(2) zusammen daran angeformt ist. 

5. Modul nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Barriere- 
schicht (10) aus ABS-, PVC-ABS-, PUR- oder PP- 
Kunststoff besteht. 

6. Modul nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Hart- 
stofftrager (15) ein mit einem Fullstoff verstarktes Ma- 
terial ist. 

7. Modul nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Hart- 
stofftrager (15) ein Hartschaumtrager, insbesondere 
aus Polyurethan-Schaum, ist, der gegen die Barriere- 
schicht (10) angeschaumt ist. 

8. Modul nach wenigstens einem der Anspruche 1 bis 
6, dadurch gekennzeichnet, dass der Hartstofftrager 
(15) ein GieB-, Spritz- oder Pressteil ist, das beim 
Formgebungsvorgang an die Barriereschicht (10) an- 
geformt ist. 

9. Modul nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Schaum- 
material (7) der Verkleidung (2) an die Barriereschicht 
(10) angeschaumt ist. 

10. Modul nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Verklei- 
dung (2) wenigstens an der der Barriereschicht (10) ab- 
gewandten Seite mit einer Dekorschicht (9) aus ther- 
moplastischem Polyolefin, PUR, PVC, textilem Fla- 
chengewebe, Leder oder Kunstleder versehen ist. 

1 1 . Modul nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Schaum- 
material (7) der Verkleidung (2) an der der Barriere- 
schicht (10) abgewandten Seite gegen eine Dekor- 
schicht (9) angeschaumt ist. 

12. Modul nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass sich ausge- 
hend von der Verkleidung angrenzend eine Deck- 
schicht (3) erstreckt, wobei die Verkleidung (2) und die 
Deckschicht (3) riickseitig mit dem Hartstofftrager (15) 
einstuckig hinterformt sind. 
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13. Modul nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Deckschicht (3) langs einer Trennfuge (6) 
fortlaufend mit der Verkleidung (2) oder der Barriere- 
schicht (10) verschweiBt oder verklcbl. ist. 

14. Modul nach Anspruch 10 oder 11, und Anspruch 5 
12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Deck- 
schicht (3) mit der Dekorschicht (9) verschweiBt ist. 

15. Modul nach wenigstens einem der Anspriiche 12 
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Deckschicht 
(3) tiefgezogen ist. 10 

16. Modul nach wenigstens einem der Anspriiche 12 
bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Deckschicht 
(3) eine PVC-Schaumfolie, thermoplastische Polyole- 
fin-Folie, PUR-Folie oder Kunstleder ist. 

17. Verfahren zum Herstellen eines Innenausstattungs- 15 
modul s (1), bei welchem eine Verkleidung (2) aus wei- 
chem oder halbhartem Schaummaterial (7) mit einer 
Zwischenschicht versehen wird, an die ein Hartstoff- 
trager (15) riickseitig angeformt wird, wobei das 
Schaummaterial (7) in Verkleidungsform zu einem 20 
Formelement (7) geschaumt wird und anschlieBend der 
Hartstofftrager (15) gegen die als Barriereschicht (10) 
ausgebildete Zwischenschicht angeformt wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Barriereschicht (10) als stabiles Pro- 25 
filteil vorgeformt wird und beim Schaumen des Form- 
elements in einem Schritt mit diesem verbunden wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Barriereschicht (10) tiefgezogen 
wird. 30 

20. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 
17 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Barriere- 
schicht (10) aus ABS-, PVC-ABS-, PUR- oder PP- 
Kunststoff gefertigt wird. 

21. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 35 
17 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass in einem 
Schritt mit dem Schaumen des Formelements (7) we- 
nigstens an der der Barriereschicht (10) abgewandten 
Seite eine Dekorschicht (9) angeformt wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, dass die Dekorschicht (9) aus einem thermo- 
plastischen Polyolefin, Polyurethan, PVC, textilem 
Flachengewebe, Leder oder Kunstleder hergestellt 
wird. 

23. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 45 
17 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Verklei- 
dung (2) vor dem Anformen des Harts tofftragers (15) 
mit einer Deckschicht (3) langs einer Trennfuge (6) 
fortlaufend verschweiBt wird und anschlieBend der 
Hartstofftrager (15) riickseitig einstiickig angeformt 50 
wird. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Deckschicht (3) aus PVC-Schaum, 
thermoplastischem Polyolefin, Kunstleder oder PUR 
hergestellt wird und mit einer Dekorschicht (9) der Ver- 55 
kleidung (2) verschweiBt oder verklebt wird. 

25. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 
17 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass der Hartstoff- 
trager (15) durch Schaumen, Spritzen, GieBen oder 
Pressen angeformt wird. 60 
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